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I, Breliminarii

Curriculumul la modulul Automatizarea si robotizarea proceselor de productie in industrie este elaborat
in baza Standardului de calificare Tehnician/tehniciand in automatizarea proceselor de productie,
aprobat de Ministerul Educatiei si Cercetérii al Republicii Moldova prin Ordinul nr. 1312/2023, precum
si a Planului de invdtdmant aprobat prin Ordinul MEC nr. 1766/2023. Modulul Automatizarea si
robotizarea proceselor de productie in industrie este un element formativ al pachetului curricular
pentru calificarile din domeniul de formare profesionald Electronicd si automaticé si face parte din
componenta de specialitate a planului de invatdmant la specialitatea 71420 Automatizarea proceselor

tehnologice.

Scopul modulului Automatizarea si robotizarea proceselor de productie in industrie este formarea la
elevi a cunostintelor si abilitatilor de implementare a sistemelor semiautomate si automate de control
pentru procesele tehnologice, cu utilizarea adecvat3 a tuturor elementelor componente din sistemul
automatizat, in special a senzorilor si a traductoarelor de masurare.

Studierea acestui modul se bazeazd pe cunostintele si abilitatile acumulate in cadrul urméatoarelor
unitati de curs:
F.02.0.011 Electrotehnic3;
F.04.0.013 Dispozitive electronice si microelectronice;
F.05.0.014 Masini, micromasini si actionari electrice;
F.06.0.015 Analiza si sinteza circuitelor numerice;
F.07.0.016 Circuite integrate analogice si digitale;
F.07.0.017 Securitatea si sdndtatea Tn muncs;
S.05.0.018 Electronica analogici;
5.06.0.019 Tehnica impulsurilor;
$.07.0.020 Elemente si echipamente Th automatizari.

Il. Motivatia, utilitatea modulului pentru dezvoitarea profesional

Curriculumul la modulul Automatizarea si robotizarea proceselor de productie in industrie este un
document normativ si obligatoriu pentru pregétirea tehnicienilor in invitdmantul profesional tehnic
postsecundar, care vor deservi diferite sisteme de automatizare utilizate in procesele de productie.

Modulul Automatizarea si robotizarea proceselor de productie in industrie contribuie la formarea
competentelor profesionale ale tehnicianului in domeniul automatizarii, necesare pentru indeplinirea
atributiilor si sarcinilor de lucru stabilite in standardul ocupational. Astfel, prezentul modul va contribui
la dezvoltarea competentelor profesionale axate pe:

- elaborarea si implementarea unor componente de robotizare in sistemele de control automat,

- supervizarea si mentenanta utilajelor tehnologice utilizate in procesele de productie industriale,

- identificarea si utilizarea resurselor tehnice existente pentru sporirea calitatii si eficientei
sistemului automatizat implementat.

Un rol important in mentenanta sistemelor automatizate il are implementarea corects a sistemelor de
control automat, supervizarea si mentenanta utilajelor tehnologice utilizate in procesele de productie
industriale, identificarea si utilizarea resurselor tehnice existente pentru sporirea calitatii si eficientei

4/19



sistemului automatizat elaborat. Cunoasterea constructiei si particularitatilor de functionare a
echipamentelor si utilajelor de productie industriale va contribui la functionarea sigur3 sila cresterea
gradului de fiabilitate al acestora in procesul tehnologic.

Continutul modulului Automatizarea si robotizarea proceselor de productie in industrie creeaz
preconditiile necesare pentru dobandirea cunostintelor si abilitatilor profesionale la Stagiul de practicé
ce anticipeazd probele de absolvire.

i1, Finalitati de Invatare specifice modulului

Modulul Automatizarea si robotizarea proceselor de productie in industrie va contribui la formarea
rezultatelor invatarii descrise in Standardul de calificare Tehnician/tehniciand in automatizarea
proceselor de productie, care, la randul lor, vor asigura formarea competentelor profesionale
specificate in standardul ocupational:

Rezultate ale invatarii (R) din standardul de Competente profesionale (CP) din standardul
calificare ocupational

RI6. Absolventul poate verifica functionalitatea CP6. Elaborarea planului de actiuni curente si

obiectuluiin baza parametrilor specifici, intocmind i FaRtARARYS

raportul de inspectie si actele primare de

executare a lucririlor de mentenants. CP7. Deservirea periodica a obiectului

Ri8. Absolventul poate solutiona probleme
tehnice ale obiectului/sistemului prin testari si . .
.. o o CP9. Solutionarea problemelor tehnice
autotestari repetate, utilizind diferite metode de

verificare.

R19. Absolventul poate efectua expertiza tehnic a
obiectului/sistemului, inregistrand valorile ) .
. . ) . CP10. Expertiza tehnica
masurate versus valorile nominale pentru fiecare

component/element/modul.

Ri12. Absolventul poate prezenta informatii
despre bunele practici de solutionare a | CP13. Dezvoltarea profesional3 continui
problemelor tehnice si tehnologice din domeniu.

Pentru a atinge rezultatele invatarii nr. 6, 8, 9, 12 din Standardul de calificare Tehnician/tehniciand in
automatizarea proceselor de productie, dupa studierea modulului Automatizarea si robotizarea
proceselor de productie in industrie, elevii vor fi capabili:

1) sa analizeze structura si algoritmii de functionare a robotilor industriali si a manipulatoarelor
robotizate pentru automatizarea proceselor de productie in industrie;

2) sa analizeze utilajele tehnologice industriale specifice procesului de fabricare a produselor de
panificatie si sistemele de control automat pentru obtinerea produsului finit;

3) sa analizeze utilajele tehnologice industriale specifice procesului de fabricare a produselor din
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carne si sistemele de control automat pentru obtinerea produsului finit;

4) sd analizeze utilajele tehnologice industriale specifice procesului de fabricare a produselor
lactate si sistemele de control automat pentru obtinerea produsului finit;

5) sa analizeze utilajele tehnologice industriale specifice procesului de fabricare a berii, vinului si

bauturilor tari si sistemele de control automat pentru obtinerea produsului finit;

6) sa analizeze utilajele tehnologice industriale specifice procesului de incubare industrial3 in

avicultura si sistemele de control automat pentru obtinerea produsului finit;

7) sé analizeze echipamentul tehnologic specific procesului de producere a sticlei si sistemele de

control automat pentru fabricarea articolelor din sticl3;

8) sa analizeze echipamentul tehnologic specific procesului de producere a cimentului si sistemele de

control automat pentru obtinerea produsului finit;

9) sa analizeze echipamentul tehnologic specific procesului de producere a hartiei si a cartonului

si sistemele de control automat pentru obtinerea produsului finit.

V. Administrarea modulului

Numarul de ore
Formade | Numadrulde
Semestrul Contact direct Studiu :
Total individual evaluare credite
Teorie Practica |Laborator
VIl 90 50 4 6 30 examen 3
V. Unitdtile de invatare
Rezultatele Tnvatarii Unitati de continut Abilitati

T Echipamente pentru robotizarea proceselor de productie in industrie

RI1. Analizarea structurii si|1.1. Notiunigenerale privind

algoritmilor de functionare
a robotilor industriali si a

manipulatoarelor

robotizate

pentru <

robotii industriali
- Reprezentarea simbolici a
robotilor
- Manipulatoare robotice
Sisteme robotice

automatizarea proceselor|1.2. Tipuri de manipulatoare

de productie in industrie

mecanice:

- Manipulator articulat (RRR)

- Manipulator sferic (RRP)

- Manipulator SCARA (RRP)

- Manipulator cilindric (RPP)

- Manipulator cartezian (PPP

- Manipulator paralel

1.3. Principii fundamentale de

functionare ale robotilor
industriali:

- Tipuri de coordonate

1. Descrierea destinatiei sia
functiilor robotului industrial

2. ldentificarea simbolurilor
utilizate Tn robotica

3. Clasificarea manipulatoarelor
robotice

4. Caracterizarea sistemelor
robotizate
Descrierea partilor componente
ale unui sistem robotic

) 6. Distingerea manipulatoarelor

mecanice

7. Explicarea algoritmului de
functionare a manipulatoarelor
mecanice

8. Identificarea coordonatelor
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utilizate in functionarea
robotilor industriali

- Dispozitive de prehensiune

- Caracteristicile gradelor de
libertate

1.4. Principii de planificare a
traiectoriilor robotilor:

- Elementele principale in
planificarea traiectoriilor
robotilor

- Etapele de planificare a
traiectoriilor

1.5. Actionarea si comanda
robotilor industriali

- Actionarea electricd

- Actionarea hidraulicd

- Actionarea pneumatica

- Controlere de comanda
industriale

utilizate in functionarea

robotilor industriali

9. Caracterizarea principiului de
functionare al dispozitivelor de
prehensiune

10. Analizarea caracteristicilor
gradelor de libertate

11. Descrierea elementelor
principale in planificarea
traiectoriilor organelor de lucru
ale robotilor

12. Caracterizarea etapelor de
planificare a traiectoriilor

13. Clasificarea actionérilor
electrice, hidraulice si
pneumatice

14.|dentificarea componentelor
principale ale unui sistem de
actionare electrica, hidraulica si
pneumatica

15. Descrierea avantajelor si
dezavantajelor pentru fiecare tip
de actionare

16. Clasificarea controlerelor de
comanda industriale

17. Descrierea functiilor
controlerelor de comand3
industriale

18. Descrierea avantajelor si
dezavantajelor pentru diverse
tipuri de controlere

2. Procese si utilaje tehnologice utilizate in industria de panificatie

Ri2. Analizarea utilajelor
tehnologice industriale
specifice procesului de
fabricare a produselor de
panificatie si a sistemelor
de control automat pentru
obtinerea produsului finit

2.1. Etapele procesului tehnologic
de productie. Clasificarea
generala a utilajelor liniei
tehnologice de panificatie

2.2. Echipamentul electronic de

automatizare pentru

efectuarea procesului

tehnologic de preparare a

aluatului pentru produsele de

panificatie:

1. Descrierea etapelor procesului
tehnologic de productie

2. Descrierea structurii si
componentei liniei de producere
a articolelor de panificatie

3. Enumerarea elementelor
componente ale utilajelor
tehnologice din componenta
liniei tehnologice pentru
prepararea aluatului

4. Conectarea partii electrice de
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- Dispozitive de dozare

automata a componentelor
pentru aluat
- Masini si utilaje de
preparare a aluatului
- Utilaje de pastrare si
transportare a
componentelor pentru
aluat
2.3. Echipament automatizat
pentru coacerea siambalarea
produselor de panificatie:
- Cuptoare de panificatie
- Echipament pentru
transportarea si
ambalarea produsului finit
- Sisteme de control
automat pentru fabricarea
produsului finit

putere a utilajelor tehnologice
din componenta liniei
tehnologice automatizate
pentru prepararea aluatului

5. Enumerarea elementelor

componente ale utilajelor
tehnologice din componenta
liniei tehnologice pentru
coacerea si ambalarea
produselor de panificatie

6. Conectarea partii electrice de

putere a utilajelor tehnologice
din componenta liniei
tehnologice pentru coacerea si
ambalarea produselor de
panificatie

7. Localizarea punctelor de

includere a sistemelor de control
automat

3. Procese i utilaje tehnologice utilizate in industria mezelurilor

Ri3. Analizarea utilajelor
tehnologice industriale
specifice procesului de
fabricare a produselor din
carne si a sistemelor de
control automat pentru
obtinerea produsului finit

3.1. Etapele procesului tehnologic
de productie. Clasificarea
generald a utilajelor liniei
tehnologice de producere a
mezelurilor

3.2. Echipamentul electronic de
automatizare pentru
efectuarea procesului
tehnologic de preparare a
produselor din carne:

- Utilaje tehnologice
moderne de producere a
salamurilor

- Masini de tocare si
maruntire find a carnii

3.3. Echipamentul electronic de
automatizare pentru
efectuarea procesului
tehnologic de prelucrare
termica a produselor din
carne:

- Utilaje pentru prelucrarea

1. Descrierea etapelor procesului
tehnologic de productie

2. Descrierea structurii si

componentei liniei de producere
a produselor din carne

3. Enumerarea elementelor

componente ale utilajelor
tehnologice din componenta
liniei tehnologice pentru
prepararea produselor din carne

4. Explicarea schemei electrice de

conectare a partii de putere a
utilajelor tehnologice din
componenta liniei tehnologice
automatizate pentru prepararea
produselor din carne

5. Enumerarea elementelor

componente ale utilajelor
tehnologice din componenta
liniei tehnologice pentru
prelucrarea termica a
produselor de carne

6. Explicarea schemei electrice de
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termica a produselor din
carne

- Utilaje pentru prelucrarea
termica sub presiune a
produselor din carne

- Utilaje pentru prelucrarea
prin afumare la cald si rece a
produselor din carne

- Echipament pentru
ambalarea produselor din
carne

- Sisteme de control automat
pentru realizarea produsului
finit

conectare a partii electrice de
putere a utilajelor tehnologice
din componenta liniei
tehnologice automatizate
pentru prelucrarea termica a
produselor din carne

. Explicarea schemei electrice de

conectare a partii electrice de
putere a utilajelor tehnologice
din componenta liniei
tehnologice automatizate
pentru prelucrarea prin afumare
la cald si rece a produselor din
carne

. Explicarea schemei electrice de

conectare a utilajelor
tehnologice din componenta
liniei tehnologice automatizate
pentru ambalarea produselor
din carne

. Localizarea punctelor de

includere a sistemelor de
control automat

4. Procese siu

tilaje tehnologice utilizate in industria produselor lactate

Ri4. Analizarea utilajelor
tehnologice
industriale specifice
procesului de fabricare
a produselor lactate
si a sistemelor de
control automat
pentru obtinerea
produsului finit

4.1. Etapele procesului tehnologic
de productie. Clasificarea si
caracteristica generald a
utilajelor liniei tehnologice de
producere a lactatelor

4.2. Echipamentul electronic de

automatizare pentru
efectuarea procesului
tehnologic de prelucrare
mecanica si termica a laptelui:

- Echipamente pentru

sterilizarea si pasteurizarea
laptelui

- Echipamente pentru

concentrarea laptelui

- Echipamente pentru

separarea mecanica a
componentelor laptelui

1.

Descrierea etapelor procesului
tehnologic de productie

. Descrierea a structurii si

componentei liniei de producere
a produselor lactate

. Enumerarea elementelor

componente ale utilajelor
tehnologice din componenta
liniei tehnologice pentru
prelucrarea mecanica si termica
a laptelui

Explicarea schemei electrice de
conectare a utilajelor
tehnologice din componenta
liniei tehnologice automatizate
pentru prelucrarea mecanica si
termica a laptelui

. Enumerarea elementelor

componente ale utilajelor
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4.3.

- Echipamente pentru

obtinerea laptelui praf
Echipamentul electronic de
automatizare pentru
efectuarea procesului
tehnologic de prelucrare a
laptelui prin fermentare:

- Linii tehnologice moderne
de obtinere a produselor
lactate prin fermentare

- Echipamente tehnologice
de fabricare a untului

- Echipamente tehnologice
de fabricare a produselor
din branza

- Echipamente tehnologice
pentru ambalarea
produselor lactate

- Sisteme de control automat
pentru fabricarea
produsului finit

tehnologice din componenta

liniei tehnologice de producere
prin fermentarea laptelui

. Explicarea schemei electrice de

conectare a utilajelor
tehnologice din componenta
liniei tehnologice automatizate
de obtinere a produselor lactate
prin fermentare

. Explicarea schemei electrice de

conectare a utilajelor
tehnologice automatizate de
ambalare a produselor lactate
Localizarea punctelor de
includere a sistemelor de
control automat

5. Procese si utilaje tehnologice utilizate in producerea berii, vinului si bauturilor tari

RI5.

Analizarea utilajelor
tehnologice
industriale specifice
procesului de fabricare
a berii, a vinului si a
bauturilor tari si a
sistemelor de control
automat pentru
obtinerea produsului
finit

5.1.

5.2.

5.3.

54.

Etapele procesului tehnologic
de productie. Clasificarea si
caracteristica generald a
utilajelor liniei tehnologice de
producere a berii, vinului si
bauturilor tari
Echipament pentru prepararea
preliminarad a materiei prime
pentru fermentare.
Echipament pentru
imbuteliere si ambalare a
produsului finit.
Sisteme de control automat
pentru fabricarea produsului
finit

1

Descrierea etapelor procesului
tehnologic de productie

. Descrierea structurii si

componentei liniei tehnologice
de producere a berii, vinului si
bauturilor tari

Enumerarea elementelor
componente ale utilajelor
tehnologice din componenta
liniei tehnologice pentru
prepararea preliminar3 a
materiei prime pentru
fermentare

Explicarea schemei electrice de
conectare a utilajelor
tehnologice automatizate din
componenta liniei tehnologice
pentru prepararea preliminari a
materiei prime pentru
fermentare

. Enumerarea elementelor
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componente ale utilajelor
tehnologice din componenta
liniei tehnologice pentru
imbutelierea si ambalarea
produsului finit

6. Explicarea schemei electrice de

conectare a utilajelor
tehnologice automatizate din
componenta liniei tehnologice
pentru imbutelierea si
ambalarea produsului finit

7. Localizarea punctelor de

includere a sistemelor de control
automat

6. Procese si

utilaje utilizate pentru incubare industrial3 in avicultur3

Ri6. Analizarea utilajelor
tehnologice specifice
procesului de incubare
industriala in avicultura
de

automat
obtinerea

si a sistemelor
control
pentru

produsului finit

6.1. Etapele procesului tehnologic
de productie. Clasificarea si
caracteristica generala a
utilajelor unui incubator
industrial

6.2. Echipamentul pentru

prelucrarea preliminard a
materiei prime pentru
incubare:

- Echipament de climatizare a
depozitului pentru materia
prima

- Echipament pentru spélarea
si dezinfectarea oudlor

- Echipament pentru sortarea
dupd greutate si calibrarea
dupéd marime a oudlor

6.3. Echipamentul pentru

incubare:

- Incubator preliminar

- Incubator de ecloziune

- Sisteme de control automat
pentru obtinerea produsului
finit

1. Descrierea etapelor procesului
tehnologic de productie

2. Descrierea structurii si
componentei echipamentului
unui incubator industrial

3. Descrierea elementelor
componente ale utilajelor
pentru prelucrarea preliminara a
materiei prime pentru incubare

4. Explicarea schemei electrice de

conectare a utilajelor
tehnologice automatizate
pentru prelucrarea preliminara a
materiei prime pentru incubare
5. Descrierea elementelor
componente ale echipamentului
pentru incubare
6. Explicarea schemei electrice de
conectare a echipamentului
automatizat pentru incubare
7. Localizarea punctelor de
includere a sistemelor de
control automat

7. Procese si utilaje tehnologice utilizate in industria sticlei

RI7. Analizarea
echipamentului tehnologic

7.1. Etapele procesului tehnologic
de productie. Schema

1. Descrierea etapelor procesului
tehnologic de productie
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specific procesului de
producere a sticlei si a
sistemelor de control
automat pentru fabricarea
articolelor din sticla

tehnologica generald de
producere a sticlei:

- Materii prime utilizate in
industria sticlei

- Echipamentul pentru
prepararea preliminara a
materiei prime pentru
producerea sticlei

7.2. Echipamente automatizate
pentru mixarea
componentelor sticlei:

- Echipamente pentru
dozarea componentelor
sticlei

- Tratarea materiilor prime in
producerea sticlei

7.3. Echipamente automatizate
pentru prelucrarea termica si
formarea articolelor finite din
sticla:

- Cuptoare si procese
industriale de topire a sticlei

- Linii tehnologice
automatizate de fabricare a
ambalajelor si articolelor din
sticla

- Sisteme de control automat
pentru obtinerea produsului
finit

Descrierea structurii si
componentei liniei de
confectionare a articolelor din
sticla

. Identificarea partilor

componente a echipamentelor
pentru mixarea componentelor
sticlei

Explicarea schemei electrice de
conectare a echipamentului
automatizat pentru mixarea
componentelor sticlei

. ldentificarea partilor

componente ale echipamentelor
pentru prelucrarea termica si
formarea articolelor finite din
sticla

. Explicarea schemei electrice de

conectare a echipamentului

automatizat pentru prelucrarea

termica si formarea articolelor

finite din sticla

7. Localizarea punctelor de
includere a sistemelor de
control automat

8. Procese

si utilaje tehnologice utilizate in industria cimentului

RI8. Analizarea
echipamentului tehnologic
specific procesului de
producere a cimentului si
a sistemelor de control
automat pentru obtinerea
produsului finit

8.1. Etapele procesului tehnologic de
productie . Schema tehnologica
generald de producere a
cimentului:

- Procesul tehnologic de
producere a cimentului

- Echipamente de tratare
preliminara a materiei
prime

8.2.Utilaje de dozare a compozitiei
chimice si utilaje de mixare a
componentelor materiilor prime

8.3. Echipamente automatizate pentru

1

Descrierea etapelor procesului
tehnologic de productie
Descrierea structurii si
componentei liniei de producere
a cimentului

Explicarea functiilor principale
ale componentelor liniei de
fabricare a cimentului
Explicarea functiilor principale
ale componentelor utilajelor de
dozare a compozitiei chimice si
de mixare a componentelor
materiilor prime n producerea
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prelucrarea termica in producerea

cimentului:

- Sisteme automatizate de
actionare a cuptorului
industrial pentru arderea
cimentului

- Sisteme automatizate de
transportare si ambalare a
cimentului

- Sisteme de control automat
pentru obtinerea produsului
finit

cimentului

Explicarea schemei electrice de
conectare a partii de putere a
utilajelor automatizate de
dozare si mixare a
componentelor materiilor prime
Explicarea functiilor principale
ale componentelor
echipamentului automatizat de
prelucrare termica la
producerea cimentului
Explicarea functiilor principale
ale partilor componente ale
echipamentului pentru
operatiile de transportare si
ambalare a cimentului
Explicarea schemei electrice de
principiu de actionare a
cuptorului industrial pentru
arderea cimentului

Localizarea punctelor de
includere a sistemelor de
control automat

9. Procese si utilaje tehnologice utilizate in industr

ia hartiei si cartonului

Ri9. Analizarea
echipamentului tehnologic
specific procesului de
producere a hartiei si
cartonului si a sistemelor
de control automat pentru
obtinerea produsului finit

9.1. Etapele procesului tehnologic
de productie. Structura
generala a liniei tehnologice
de producere a hartiei si
cartonului din materie prima
reciclabila:

- Procesul tehnologic de
fabricare a cartonului si
hartiei din materie prima
reciclabila

- Echipamente tehnologice
automatizate de producere
a cartonului si hartiei din
materie prima reciclabild

9.2. Utilajul tehnologic pentru
operatiile automatizate de
prelucrare chimica, termic3 si
formare a articolelor din

1

Descrierea etapelor procesului
tehnologic de productie
Descrierea structurii si
componentei liniei de producere
automatizatd a hartiei si
cartonului

Identificarea echipamentelor
tehnologice de producere a
cartonului si hartiei din materie
prima reciclabila

Explicarea destinatiei
functionale a utilajului
tehnologic pentru operatiile de
prelucrare chimica si termica si
de formare a articolelor din
hartie si carton

Explicarea schemei electrice de
conectare a partii de putere a
utilajelor automatizate de
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hartie si carton: prelucrare chimica, termic3 si de

- Echipament pentru formare a articolelor din hartie
decolorarea materiei prime si carton
pentru hartie si carton 6. Localizarea punctelor de

- Echipament pentru includere a sistemelor de
deshidratarea termica a control automat

hartiei si cartonului

- Echipament pentru presarea
articolelor din hartie si
carton

- Sisteme de control automat
pentru obtinerea produsului
finit

VI. Repartizarea orientativa a orelor pe unitati de invitare

Numarul de ore

Nr. =
Unitati de invatare Contact direct Lucrul
crt. Total z = 2=
Teorie | Practica | Laborator | individual

Echipamente pentru robotizarea
1. o 0 8 . 16 12 - 2 2
proceselor de productie in industrie

Procese si utilaje tehnologice utilizate n
industria de panificatie

Procese si utilaje tehnologice utilizate in
industria mezelurilor

Procese si utilaje tehnologice utilizate in
industria produselor lactate

Procese si utilaje tehnologice utilizate
5. |pentru producerea berii, vinului si 12 6 - 2 4
bauturilor tari

Procese si utilaje utilizate pentru
incubare industriald in aviculturd

Procese si utilaje tehnologice utilizate in
industria sticlei

Procese si utilaje tehnologice utilizate in
industria cimentului

Procese si utilaje tehnologice utilizate in
industria hartiei si cartonului

Total 90 50 - 10 30
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VIL Studiu individual ghidat de profesor

= s Modalitati de Numar de
Materii pentru studiul individual Produse de elaborat !
evaluare ore
1. Echipamente pentru robotizarea proceselor de productie in industrie
1.1. Mecanisme de prehensiune (apucare) Prezentarea
. . . Referat ‘ 2 ore
in manipulatorul robotizat referatului
2. Procese si utilaje tehnologice utilizate in industria de panificatie
1.1. Utilaje automatizate pentru fabricarea Derularea
- Prezentare PPP . 2 ore
pastelor fainoase prezentarii PPP
1.2. Linii automatizate de fabricare a Derularea
o Prezentare PPP s 2 ore
covrigilor prezentarii PPP
3. Procese si utilaje tehnologice utilizate in industria mezelurilor
2.1. Masini automatizate de taiat carne Derularea
. Prezentare PPP o 2 ore
congelata prezentarii PPP
2.2. Masini automatizate de sprituire a Derularea
Prezentare PPP . 2 ore
membranelor de salam prezentarii PPP
4. Procese si utilaje tehnologice utilizate in industria produselor lactate
3.1. Utilaje automatizate pentru fabricarea Derularea
) ) Prezentare PPP o 2 ore
inghetatei prezentarii PPP
3.2. Dispozitive automatizate de imbuteliere Derularea
Prezentare PPP 2 ore

side pastrare a sticlelor cu lapte

prezentarii PPP

5. Procese si utilaje tehnologice utilizate pentru producerea b

erii, vinului si bauturilor tari

4.1. Echipamentul automatizat pentru

. . . Prezentarea
producerea vinurilor spumante dupi reteta Portofoliu . 2 ore
. portofoliului
Champaigne
4.2. Echipamentul automatizat pentru ) Prezentarea
L o Portofoliu s 2 ore
producerea divinurilor prin distilare portofoliului
6. Procese si utilaje utilizate pentru incubare industriala in avicultura
5.1 Echipamentul electronic si electric de
. , . ] Derularea
automatizare al incubatorului industrial cu Prezentare PPP o 2 ore
oL . . prezentarii PPP
camera mixta de incubare si ecloziune
5.2. Echipamentul electronic si electric de
) . . . Derularea
automatizare al incubatorului de capacitate Prezentare PPP . 2 ore
o prezentarii PPP
mica
7. Procese si utilaje tehnologice utilizate in industria sticlei
6.1. Echipamente automatizate pentru forme Prezentarea
) . o Referat ) 2 ore
speciale ale articolelor din sticla referatului

8. Procese si utilaje tehnologice utilizate in industria cimentului
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7.1. Echipamentul pentru controlul proceselor Prezentarea
. . ) Scheme 2 ore
de ardere in cuptorul de producere a cimentului schemelor
7.2. Echipamentul automatizat pentru Derularea
o - Prezentare PPP e 2 ore
curatirea de praf a gazelor utilizate prezentdrii PPP
9. Procese si utilaje tehnologice utilizate Tn industria hartiei si cartonului
8.1. Echipamentul electronic de control al liniilor Prezentarea
o Scheme 2 ore
de transportare a produselor din hartiei si carton schemelor
Vil Lucrdrile practice/de laborator recomandate
Nr. e : s :
i/n Unitati de invatare Lista lucrarilor practice/de laborator Ore
) Studierea sistemului de pozitionare in baza 2
Echipamente pentru ; . ;
) senzorului fotoelectric si a motorului pas cu pas
1. |robotizarea proceselor de ) ] . )
L ) controlat de controlerul industrial (din seria
productie Tn industrie ) _
Siemens sau Arduino)
Studierea circuitului cu senzor termic controlat de 2
Procese si utilaje tehnologice controlerul industrial din seria Siemens sau Arduino)
2. |utilizate in industria de Studierea circuitului cu senzor de umiditate 2
panificatie controlat de controler industrial din seria Siemens
sau Arduino)
Procese si utilaje tehnologice Determinarea temperaturii de fierbere a lichidelor 2
3. |utilizate pentru producerea cu ajutorul senzorului termic controlat de
berii, vinului si bauturilor tari controlerul industrial din seria Siemens sau Arduino)
Procese si utilaje utilizate Determinarea vitezei fluxului de aer cu ajutorul 2
4. |pentruincubare industriald in senzorului fotoelectric controlat de controlerul
aviculturd industrial din seria Siemens sau Arduino)

Studierea circuitelor cu senzori include:

Analizarea circuitelor cu senzori
Asamblarea circuitelor cu senzori

Ridicarea datelor circuitelor asamblate cu senzori

Trasarea caracteristicilor circuitelor studiate

Determinarea parametrilor
Deducerea concluziilor.

IX. Sugestii metodologice

Dirijarea procesului didactic in vederea formarii competentelor profesionale specifice unitatii de curs
Automatizarea proceselor de productie in industrie se va face intr-un mod dinamic si flexibil, bazat pe
feedback. Flexibilitatea procesului de invatdmant va fi asiguratd prin aplicarea unui spectru larg de
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metode si mijloace de instruire, integrand metode traditionale si moderne, individualizind astfel

procesul de invatare al elevilor. Cadrul didactic este in drept s3 aleags calea de parcurs didactic, oferind
elevilor posibilitdti reale de a fi responsabili de rezultatele invatarii.

Pentru a facilita procesul de asimilare de citre elevi a cunostintelor faptice si de dezvoltare a abilitatilor
practice, in activitatile de predare-invatare in cadrul modulului Automatizarea proceselor de productie
in industrie se recomanda aplicarea eficientd a strategiilor si metodelor didactice de explorare si
actiune, de raportare a sarcinilor de invatare la situatii reale, aseminitoare celor din mediul de
executare a atributiilor de serviciu.

Tn calitate de recomandare general3, autorii curriculumului propun aplicarea urmatoarelor metode si

tehnici traditionale si interactive:

- explicatia, conversatia, lectura sau munca cu manualul, graficul T, mozaicul etc.;

- instructajul, observatia, problematizarea, demonstrarea, experimentul, modelarea, algoritmizarea,
simularea.

Pentru desfdsurarea lectiilor practice se propune axarea pe scopuri de formare si autoformare a
competentelor profesionale, dezvoltarea abilitdtilor de utilizare a senzorilor si controlerelor in
echipamentul si utilajul industrial din diverse domenii ale industriei autohtone. Se vor aplica
preponderent metode si tehnici bazate pe modelare, simulare, instruire programat$, instruire asistat
de calculator etc.

Organizarea procesului didactic centrat pe elev, avand in vedere adaptarea demersului educational la
particularitatile personale ale elevului in actul de formare profesionald, se va realiza prin sarcini
propuse pentru studiul individual ghidat de profesor: portofoliu, scheme, calcule etc.

X. Sugestii de evaluare a rezultatelor invatarii

Evaluarea nivelului de atingere a rezultatelor invatarii specifice modulului Automatizarea proceselor
de productie in industrie se va face pe baza cerintelor invdtdmantului centrat pe elev. Se vor utiliza
forme, tehnici si instrumente de evaluare care vor determina nivelul de progres al elevului. Pentru
sporirea gradului de obiectivitate in procesul de evaluare, pentru probele propuse elevilor vor fi
elaborate criterii de evaluare a nivelului de performant3.

Evaluarea curentd (formativd) sustine componenta formativa si formatoare a procesului de predare-
invdtare, mdsurdnd progresul in formarea competentelor profesionale specifice modulului.
Instrumentele propuse in acest scop sunt:
- observarea sistematicd a comportamentului elevilor, care permite evaluarea intelegerii
conceptelor, proceselor, procedurilor, aptitudinilor, dar si a atitudinilor fat3 de o sarcind dat3;
- autoevaluarea, prin care elevul compara nivelul la care a ajuns cu obiectivele educationale;
- metoda lucrdrilor de laborator, prin care se evalueazd cunostintele dobandite la lectiile de
teorie cu privire la particularitatile de functionare a liniilor de productie tehnologics, schitarea
procesului de automatizare specific domeniului industrial si identificarea solutiilor optimale de

implementare.

Evaluarea formativa se va face inclusiv prin sustinerea individual3 a d&rilor de seam3 pentru lucririle
de laborator.

17/19



Evaluarea sumativd va fi efectuatd la finele modulului sub form3 de examen scris. Testul docimologic

va fi elaborat in baza matricei de specificare si a rezultatelor invatarii specifice prezentului modul.

Pentru a fi admis la examen, elevul:

va prezenta portofoliul completat cu produsele studiului individual, prin care se evalueaz}
experienta de invatare individual3 a elevului;

va efectua toate lucrérile de laborator, prin care se evalueazi cunostintele dobandite la lectiile
teoretice, precum si abilitdtile practice de apreciere a functionalititii sistemelor automatizate
in baza senzorilor, controlate de controlere industriale.

XI. Resursele necesare pentru desfisurarea procesului de studii

Cerinte fata de sdlile de curs

Pentru orele teoretice Tabld interactiva sau proiector, conexiune la Internet
Pentru orele de laborator Laborator cu locuri de lucru dotate cu controlere industriale si
calculator

Cerinte tehnice

Echipamente auxiliare Senzori, traductoare si dispozitive de actiondri (10-15 seturi)

Parametrii tehnici minimi | Procesor: 2 GHz
ai calculatorului Memorie operativa: 4 GB

Unitate de stocare: 500 GB
Retea: Ethernet, 100 Mbps

Software Sistem de operare Windows, Microsoft Office, Proteus, Multisim

X11. Resursele didactice recomandate elevilor

Locul unde poate fi

Nr. consultata sl
Denumirea resursei . exemplare
crt. accesata, - g
disponibile
procurata resursa
. Todos, P., Golovanov, C., Senzori si traductoare, Biblioteca/Sala de ”
" | Chisindu, Ed. Tehnica, 1998. lecturd
KsaptuH, M.WU., 3nekmpomexarudeckue u MazHUMHbIe o
P . 2 Biblioteca/Sala de
2. yempoucmea asmomamuxu, Mockea, Bbicluan — 200
e
wKona, 1979.
MHsbypr, C. A, llextman, U. A1, Manos, B. C., OcHogbs _—
o Biblioteca/Sala de
3. asmomamuku U menemexaHuKu, 4-e usa,, nepepab. lecturs 300
c
M., SHepruna, 1968.
Tudoroiu, N., Prostean, O., Curiac, D, Filip, I., Teoria .
) L 3 ) . Biblioteca/Sala de
4, sistemelor de reglare automatd neliniare, discrete si lecturs
ctu
optimale, Timisoara, Editura Mirton, 1993.
lonescu, Gabriel. Traductoare pentru automatizdri. .
5, o . Biblioteca 200
Vol. 1. Bucuresti, Editura Tehnicg, 1985.
6. | Tertisco, M. D., Popescu, B. Jora, Russ, I., Biblioteca 5
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Automatizdri industriale continue, Bucuresti,

1991,

Tudoroiu, N., Prostean, O., Curiac, D., Automatizdri

7. . ] ) Biblioteca 5
complexe, Timisoara, Editura Mirton, 1993.
Voicu, M., Introducere in automaticd, lasi, Editura o
8. . Biblioteca 10
Dosoftei, 1998.
Simionescu, lon, lon N. lon, Ciupitu, Liviu.
; s e ) Catedra (suport
9 | Mecanismele robotilor industriali. Vol. 1, Bucuresti, , -
electronic)
AGIR, 2008. ISBN 978-973-720-209-3
Simionescu, lon, lon N. lon, Ciupitu, Liviu.
. . o . Catedra (suport
10 | Mecanismele robotilor industriali. Vol. 2, Bucuresti, T -
electronic
AGIR, 2010. ISBN 978-973-720-336-6
£1 Zetu, D., Gojinetchi, N., Dulhariu, V. s.a., Robotica Catedra (suport
industriald, |asi, Satya, 1997. ISBN 973-97945-3-X electronic)
Nitulescu, Mircea. Sisteme de conducere in roboticd.
) . o Catedra (suport
12 | Note de prezentare, Craiova, Universitaria, 2019. -

ISBN 978-606-14-1558-8

electronic)
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